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МНОГОКАНАЛЬНАЯ АВТОМАТИЗИРОВАННАЯ СИСТЕМА  
КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА ФАНЕРЫ 
При производстве фанеры большинство дефектов возникает из-за непроклея, наличие кото-
рого в готовой продукции недопустимо. Причины возникновения внутренних дефектов обу-
словлены нарушением технологического процесса и нестабильным качеством входящего сырья. 
Внутренние дефекты обычно возникают только при раскрое, что приводит к вынужденной от-
браковке изделий, сырьевым и энергетическим потерям. Определить непроклей во время изго-
товления фанеры сложно, так как это требует остановки процесса и разрушения изделия. Для ав-
томатизации процесса контроля качества фанеры разработана автоматизированная многока-
нальная система выявления дефектов в фанерных листах, в том числе на стадии производства, 
которая исключает ручной контроль в процессе производства. Информация, полученная во вре-
мя изготовления фанеры, дает возможность контролировать и корректировать процесс склеива-
ния, а также информировать о неисправностях в работе оборудования. Своевременное выявле-
ние брака склеивания и исключение дефектных листов из процесса шлифования позволят сэко-
номить время и электроэнергию на выполнение данных операций. 
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MULTI-CHANNEL AUTOMATED SYSTEM  
FOR PLYWOOD QUALITY CONTROL 
During the plywood production most of the defects appear due to non-adhesive that is unac-
ceptable for finished products. Appearance of inner defects is caused by the technological process 
violations and unstable quality of raw material. Inner defects usually appear during the cutting pro-
cess that leads to the rejection of products, raw material and energy losses. Detection of non-adhesive 
defects during the production is difficult because it requires to stop the process and break the prod-
uct. To automate the defect detection process automated multi-channel plywood defectoscopy system 
is developed. It excludes the manual quality control and and allows to detect defects during the pro-
duction process. Information obtained during the plywood production allows to control and adjust the 
adhesion process or inform the operator about equipment malfunction. Detection of adhesion defects 
and removing the wastrel plywood sheets from grinding process allows to save time and electrical 
energy on these operations. 
Key words: plywood, defectoscopy, free oscillations method, bundle, area, depth, defect location. 
Введение. Фанерное производство содер-
жит множество технологических операций, од-
ной из самых важных является операция сорти-
рования фанеры по ее качеству. Сортирование 
осуществляется по результатам дефектоскопии 
готовой фанеры на основе количества и разме-
ра обнаруженных дефектов. Своевременное 
выявление дефектов позволяет уменьшить про-
цент возвращенной продукции и скорректиро-
вать параметры технологических процессов с 
целью устранения факторов появления дефек-
тов. В связи с этим контроль дефектов в про-
цессе производства актуален. 
Постановка задачи. В современных усло-
виях практически отсутствуют автоматизиро-
ванные методы контроля качества фанеры [1–6, 
15–17]. Лабораторные и ручные методы, кото-
рые используются для выявления дефектов, 
требуют значительного расхода времени и не 
позволяют оперативно получить необходимые 
данные про свойства фанеры [7–12]. Учитывая 
это, возникла необходимость автоматизировать 
процесс контроля, используя и усовершенствуя 
современные методы, например акустический. 
Существующее оборудование для неразру-
шающего ударно-акустического контроля [13–17] 
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имеет ударный механизм, пьезодатчик, усили-
тель, индикатор, блок обработки информации, 
линию задержки, компаратор, Т-триггер и счет-
чик, который соединен с генератором и инди-
катором. Такая система позволяет с высокой 
точностью находить дефекты в середине листа 
фанеры, но наличие только одного ударного 
датчика требует использования сканированной 
схемы контроля, которая затратная по времени, 
а отсутствие системы автоматизированного пе-
ремещения требует двигать датчик относитель-
но исследуемого образца вручную. 
Результаты. Поставленное задание исполь-
зуется для того, чтобы рассмотренный прибор 
контроля качества фанеры усовершенствовать 
микропроцессором, столом с автоматизирован-
ной системой перемещения исследуемого об-
разца фанеры, электрическим мотором, управ-
ляющим преобразователем и дополнительными 
измерительными каналами.  
Структурная схема многоканальной автома-
тизированной системы контроля качества фа-
неры приведена на рис. 1. 
Процесс контроля качества фанеры прово-
дят следующим образом. Изделие14 (лист фа-
неры), которое контролируется, перемещают с 
постоянной скоростью v вдоль массива пьезо-
датчиков 1, совмещенных с ударным преобразо-
вателем, которые соединены с генератором 10 и 
совершают удары по поверхности фанеры с 
частотой генератора. С помощью пьезодатчи-
ков 1 механические колебания контролируе-
мого изделия, вызваные ударными механиз-
мами, превращаются в электрические, которые 
усиливаются усилителем 2 и обрабатываются 
в блоке обработки информации 3 (в качестве 
которого может быть использован, например, 
фильтр или спектроанализатор). Данные сиг-
налы задерживаются на некоторое время в ли-
нии задержки 4, из выхода и входа которой 
подаются на входы компоратора 5. При отсут-
ствии дефекта сигналы на входе компоратора 
будут одинаковыми, а на выходе отсутство-
вать вообще.  
С появлением дефекта в изделии за время t1 его движения вдоль массива датчиков 1, теку-
щие сигналы из выхода пьезодатчиков, а также 
из блока обработки информации 3 изменяются 
(в связи с отличием резонансных характеристик 
участка фанеры с дефектом от участка без де-
фекта) и будут отличаться от сигнала на выходе 
линии задержки 4, в которой они предвари-
тельно задерживаются. 
Через разницу значений сигнала на вход Т-
триггера 6, с выхода которого сигнал включает 
счетчик 7, начинают считаться импульсы из 
генератора 10. Если при движении изделия 14 
участок фанеры с дефектом продолжает нахо-
диться под вибратором, тогда через некоторое 
время сигнал на выходе линии задержки 4 срав-
няется с текущим и на выходе компоратора 5 
он будет отсутствовать. Выход Т-триггера 6 
при этом не изменяется, и счетчик 7 будет про-
должать считать импульсы генератора 10. По-
сле этого через какое-то время t = t2 – t1 участок фанеры с дефектом при движении изделия 14, 
выйдет из зоны действия ударного механизма 11, 
текущий сигнал на входе линии задержки 4 из-
менится (за счет изменения резонансных харак-
теристик участка фанеры с дефектом в сравне-
нии с участком без дефекта) и станет отличаю-
щимся от сигнала на ее выходе. 
 
 
Рис. 1. Структурная схема многоканальной автоматизированной системы контроля качества фанеры: 
1 – массив датчиков; 2 – усилитель; 3 – спектроанализатор; 4 – линия задержки; 5 – компоратор;  
6 – Т-триггер; 7 – счетчик; 8 – микропроцессор; 9 – индикатор; 10 – генератор;  
11 – управляющий преобразователь; 12 – электромотор; 13 – стол для автоматизированной подачи фанеры; 
14 – изделия, которые контролируются 
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На выходе компоратора 5 появится сигнал, 
переключающий Т-триггер 6, с выхода которого 
поступит сигнал запрета счета импульсов гене-
ратора 10 счетчиком 7. Цифровой код с выхода 
счетчика 7 поступит на микропроцессор 8, где 
будет пересчитан в длину дефекта l участка фа-
неры, что будет отображено на индикаторе 9. 
Управление скоростью движения исследуе-
мого листа осуществляется микропроцессором 
через управляющий преобразователь, который 
устанавливает относительную частоту враще-
ния вала электродвигателя 12. 
Использование десяти идентичных измери-
тельных каналов позволит осуществлять де-
фектоскопию листа фанеры сразу по всей ши-
рине контролируемого листа и даст возмож-
ность определить не только длину дефекта, но 
и его положение по всей ширине листа в зави-
симости от того, какие из 10 существующих 
каналов находят дефекты. На основе информа-
ции про размеры и количество найденных де-
фектов система может сделать вывод про при-
годность исследуемого листа фанеры для даль-
нейшего использования. 
Выводы. Предложенная система позволяет 
осуществлять автоматизированную дефектоско-
пию фанеры. Информация про качество фанеры 
может быть передана как работникам склада, так 
и транспортному роботу, а также на производст-
венную линию с целью проведения анализа и 
выявления причин возникновения дефекта и кор-
рекции параметров технологического процесса. 
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